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(57) Sammendrag: 

Til factholdclse r.f sliinsen (1) er der holdemidlf»r 
<1\, lb 1^. 151 vtd formers (in, 13) -i^er, or, ier 
;;an tiIledc-3 trykluft r,emiQm en kanr.l v 12 ) i den ene 
dorr (11) p hvilKcn *;rykl'jft kan v»re opvarmet til sik- 
rinr. af materialets plnction tet . 



Former kan have c-r. forsky deli g formside (13) s&ledes, at 
man kar. oge fonsvclumer. under opblasningen , og dermed 
opna den onskede materi aletykkelse p& de er.kelte eraner 
oe pa scktioner af disc-o. 
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I stedet for at fremst i lie kondomhylr.tre (2) ved dyp- 
ning af en dorn i en latex-opltfsning eller lignende, 
kan et sSdant hylster <2) r.ed fcrdel opbiaeses i en 
form. 

En siange 11) i plastic* til stand tilledes trykluft 
til sit indre, -nens slar.^pn hefinrtei* sig i cn lukket 
form (!0, 13) med k?leac- ferns iaer. Mar materialet 
afkcsles fikseres £«t , eg det fairdige emne kan ud- 
tages . 

Pa tilsvarende made kan man fremsville et kcmplet 
inkontinensudstyr omfattende hylster (2), slan^e (1) 
eg opsamlingspose (3), sAledes at samlinger helt kan 
undgas . 
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5 Opfindelsen angar en fremgangsmade til f remstilling 
af kondomhylstre til brug som urinrorsovergangsstykke 
i et inkontinensudstyr til mandlige patienter, hvilket 
hylster er fremstillet af termoplastisk og elastisk 
materiale, samt en form til udovelse af fremgangsma- 
10 den. 

Inkontinensudstyr af denne art omfatter saedvanligvis 
et kondomhylster , som kan anbringes pa penis pa en 
bekvem og sikker made, hvilket vil sige, at det kan 
15 baeres uden at sammensnore penis , at det slutter taet 
til penis, og at det sidder sikkert fast pa penis. 

Kondomhylstret f ungerer som urinrorsovergangsstykke , 
idet der fra hylstret udgar en sammenstobt slange- 
20 stump, hvortil en f leksibel f orbindelsesslange kan 
fastgores . 

Denne slange leder urin til en tilsluttet opsamlings- 
pose, der kan anbringes pa baererens lar ved hjaelp 
25 af spaendeband, specialbukser eller lignende. 

Kondomhylstret fremstilles ved stobning, idet en 
form dyppes i f.eks. en latex-oplosning sa mange 
gange, at hylstret far den onskede materialetykkelse . 
3 0 Da man f oretraekker 9 at hylstret ved udlobsenden og 
slangestumpen har en storre godstykkelse end hylstrets 
modsatte ende, der skal omslutte penis, ma der under 
stobningen ske en gradvis reducering af dyppedybden. 
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1 Efter stobningen ma hylstret f jernes fra formen, 
hvilket er et arbejde, der kraever stor omhu og megen 
faglig kunnen. 

5 Denne f remgangsmade er saledes bade langsommelig 
og besvaerlig, ligesom det er vanskeligt at opna den 
©nskede ensartethed af de fasrdige emner. 

Det er opfindelsens formal at afhjaelpe disse mangier 
10 og ulemper ved fremstilling af kondomhylstre , og 
dette opnas ved en f remgangsmade , som er ejendommelig 
ved, at et stykke slange af elastisk og termoplastisk 
materiale i plastisk tilstand opblasses i en form 
til dannelse af hylstret, hvorefter hylstret udtages 
15 af formen og overskasres til passende laengde. 

Ved denne f remgangsmade kan f remstillingen af kondom- 
hylstre forenkles og rationaliseres betydeligt, idet 
man ved passende valg af slangelaengde og slangedimen- 
20 sion kan blaese hylstret op og opna enhver onsket 
godstykkelse pa kondomet. 

Nar det plastiske materiale berorer den kolede form- 
side, forbliver emnet i den oppustede stilling, og 
25 et faerdigt kondom kan udtages af formen, nar denne 
er adskilt. 

Fremgangsmaden er velegnet til automatiseret produk- 
tion, hvilket kan gore f remstillingen rentabel og 
30 sikre et ensartet produkt. 

Ved, som omhandlet i krav 2, at fremstille hylstret 
i dobbelt laengde i formene, saledes at der fremkommer 
to ved midten sammenstobte hylstre f som derefter 
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1 kan adskilles, opnas en rentabel produktion. 

Ved, som omhandlet i krav 3, at anvende en form med 
en forskydelig formside, kan man ved passende forskyd- 
5 ning af denne formside opna en onsket godstykkelse 
og gradueringer af denne pa det faerdige emne. 

Opfindelsen vil i det folgende blive naermere beskrevet 
under henvisning til tegningen, hvor 

10 

fig. 1 viser skematisk et kontinuerligt frem- 
stillet inkontinensudstyr efter udtag- 
ningen fra formen og for adskillelse 
af hylstre og poser, 

15 

fig. 2 viser et snitbillede af ekstruderings- 
vaerktojet for slangen, 

fig. 3 viser et snitbillede af formen for 
20 opblaesningen, og 

fig. 4 viser et snitbillede af formen efter 
opblaesningen . 

25 Fremgangsmaden vil blive beskrevet under henvisning 
til fig. 2-4, som illustrerer et eksempel pa en ud- 
ovelse af fremgangsmaden til fremstilling af kondom- 
hylstre. 

30 Udgangspunktet for fremgangsmaden er en ekstruderet 
slange eller ledning 1, der kan fremstilles pa den 
i fig. 2 viste almindelige kendte ekstruder. 



Ekstruderen bestar af en dyse 9 med en centreret 
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1 dorn 8, hvilke dele tilsamrnen bestemmer den ekstrude- 
rede slanges 1 dimensioner . 

Fra en silo 4 ledes materialet 5 i form af granuleret 
5 latex, kautsjuk eller termoplastisk rastof til en 
roterende tilledningssnegl 7 i huset 6. Omkring mate- 
rialet er der varmelegemer 16, som skal holde materia- 
let plastisk, saledes at det kan presses ud gennem 
dysen 9 til dannelse af den faerdige slange 1. 

10 

Slangen kan fremstilles pa andre mader, og eksemplet 
her er blot en beskrivelse af en almindelig kendt 
fremstilling af slanger. 

15 Pa fig. 3 og 4 er vist en form til fremstilling af 
to kondomhylstre i en arbejdsgang. Formen udgores 
af en formpart 10 , der indvendigt er forsynet med 
et aflangt kammer med en afrunding i den ene side* 
Inde i dette kammer er der glidende lejret en formpart 

20 13 , hvis formside danner en afrunding svarende til 
den faste formparts 10. 

Formen kan vaere forsynet med ikke viste kolemidler, 
saledes at formsiderne kan kole det opvarmede og 
25 plastiske materiale ned, nar det kommer i kontakt 
med formsiderne. 

I denne form er der en abning for slangen 1 i begge 
sider, saledes at formen kan placeres ethvert onsket 
30 sted pa slangen inden opblaesningen . 

Ved den venstre abning er vist en i slangen indsat 
dorn 11 med en gennemgaende kanal for tilledning 
af trykluft til slangens indre. I vaerktojets modsatte 
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1 side er der ogsa en dorn 14 , men i det viste eksempel 
er der ingen trykluf tstilf orsel gennem denne dorn. 

Omkring disse dome 11 , 14 er der pa begge sider 
5 af formen vist midler 15 til nedpresning af slangen 
mod dornene. Disse klemmemidler kan vaere af enhver 
egnet art f.eks. pneumatiske. Formalet med disse 
klemmemidler er at kunne fastholde slangen 1 under 
opblaesningen for derefter at kunne blive udlost til 
10 frigivelse af slangen, nar denne udtages af formen. 

Pa fig. 3 ses den gennemgaende slange 1 for straek 
og . opblaesningen . 

15 Pa fig. 4 ses f remgangsrnaden under udovelsen, idet 
der bliver ledt trykluft gennem kanalen 12 til den 
plastiske slange l's indre. Den bleeses op samtidig 
med eller efter, at den bevaegelige formpart 13 bevaeges 
udad til reducering af materialetykkelsen, ' saledes 

20 at den onskede tykkelse opnaes pa hylstrets enkelte 
sektioner. Ved en passende regulering af trykluf ten 
og formens temperatur og bevaegelse af formparten 
13 , kan enhver onsket variation i materialetykkelse 
og elasticitet opnas . 

25 

Nar den opvarmede slange far kontakt med den kolige 
formside, bliver emnet fikseret og vaerktojet kan 
abnes eller adskilles til frigivelse af det faerdige 
dobbelthylster 2 med en slange ved hver ende. 

30 

Herefter kan dobbelthylstret overskaeres ved midten, 
og to faerdige urinrorsoverf oringsenheder er faerdige. 



Saledes fremstillede kondomhylstre 2 og opsamlingspo- 
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1 ser 3 kan pa almindelig kendt made forbindes med 
en fleksibel slange til dannelse af et komplet udstyr. 
Et sadant udstyr kan ogsa fremstilles ved en arbejds- 
gang, der skematisk er vist pa fig. 1, hvor fremgangs- 

5 maden ifolge krav 1 er kombineret med f remstillingen 
af elastiske urinopsamlingsposer . 

I en kontinuerlig arbejdsgang med to saet forme opblae- 
ses henholdsvist dobbelthylstret 2 og dobbeltposen 
10 3 med den onskede slangedel 1 mellem sig. Efter op- 
blaesningen adskilles de dobbelte emner ved midten 
som antydet med stiplet linie, og posen 3 lukkes 
ved varmesmeltning eller lignende. 

15 Pa i 0vrigt almindelig kendt made kan dette udstyr 
forsynes med ikke viste enve jsventiler i slangen 
til sikring mod tilbagelob fra posen 3, ligesom der 
eventuelt kan indsaettes en draenhane i posen til udtom- 
ning af urin. 
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Ans. nr. 2292/84 Yor ref 7063 

7 

1 PATENTKRAV 

1. Fremgangsmade til f remstilling af kondomhylstre 
til brug som urinrorsovergangsstykke i et inkontinens- 

5 udstyr til mandlige patienter, hvilket hylster er 
fremstillet af termoplastisk og elastisk materiale, 
kendetegnet ved, at et stykke slange (1) 
af termoplastisk og elastisk materiale i plastisk 
tilstand opblaeses i en form (10, 13) til dannelse 
10 af hylstret (2), hvorefter hylstret (2) udtages af 
formen (10, 13), og overskaeres til passende lamgde. 

2. Fremgangsmade ifolge krav 1, kendeteg- 
net ved, at hylstret (2) fremstilles med mindst 

15 dobbelt laengde, hvorefter hylstret (2) overskaeres 
pa midten til dannelse af to kondomhylstre. 

3. Form til udovelse af f remgangsmaden ifolge krav 
1 og 2, kendetegnet ved, at formen (10) 

20 er forsynet med en formside (13) med gennemforing 
for slangen (1), hvilken formside (13) er forskydelig 
til regulering af storrelsen af formens (10) indre 
overf lade . 



25 Fremdragne publikationer ; 

SE fremlaeggelsesskrifter nr. 390392, 393327. 
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